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La presente invention concerne une machine desrinee a la 
faorication de palettes de chargement et de produits similaires, 
ucilisables avec des elevateurs a fourche. 

Les palettes, ou plate-formes destinees au chargement et 
5 au soulevement de materiaux avec des elevateurs a fourche, sont un 
moyen de grande utilisation dans les centres i.aportants de 
deplacement ue marchandises, comme les gares de marchandises , les 
granus magasins , les chantiers, etc... Comme on demande que ces 
palettes soient proauites en grande quantity et * has coat, les. 

10 inaustries de ce secteur, pour cette raison, se sont tournees 

vers 1 "automatisation, Une machine produisant ces palettes et qui 
a rencontre du succes, en ce domaine, est munie d'un chariot k 
aoable emplacement pour deux palettes et mobile en sens alternes 
sur une voie de travail. Au poste de chargement de cette machine, 

15 une ebauche ae paiecte est mise en place, a chaque fcis, 

manuellement sur un premier emplacement du chariot. Le chariot passe 
alors a un poste automatique d'agrafage ou de ciouage puis 
revient de nouveau au poste de chargement ou la palette ayant subi 
le premier agrafage est retcurnee sur le second emplacement 

20 uu chariot. La fabrication de la premiere palette est alors cerminee. 
Dans le meme temps, une seconde ebauche de palette est mise en place 
sur le premier emplacement du chariot demeure libre. Au passage 
suivant au poste automatique , les palettes sont agrafees ensemble. 
En fin de course, la premiere palette est dechargee et le cycle 

25 recommence avec le retour au poste de mise en place. Le rendement 
de cette machine tourne autour de 60-80 palettes/heure . Un incon- 
venient consiste en la demande constante de main d'oeuvre qui a 
une incidence sur les coQts, et egalement dans le type de travail 
qu'elle impose et qui consiste en une r§p£tition monotone et en 

30 cadence de mouvements m^caniques tou jours identiques. 

Pour sacisfaire aux exigences de production en grandes 
series, il existe une macnine tres complexe, entierement automatique, 
capable de produire 300-400 palettes/heure. On y trouve : un 
premier poste de chargement, une agrafeuse, un second poste de 

35 chargement, une seconde agrafeuse, un poste de retournement inter- 
rr.cdiaire , tous automatiques, sur une piste ou voie a* avance 
continue, sans retours et sans temps morts. 

Le seul inconvenient que l'on peut noter concernant cette 
machine automatique reside en la dif f ieulte , ,c *est-a-dire : le 

40 travail requis pour passer d'un type de palette £ un autre, la grande 

nn /a i a i c 



2 



2418704 



quantite d'automatismes, de controles, etc... qu'il faudrait 
modifier. Cette difficulty et sa capacity potentielle-meme 
limitent 1'emploi de cette machine a des chains de tres grande 
production. 

II manque done une machine qui, bisn que compldtement 
automatique, ait une capacity de production voisine de la premiere 
machine decrite et qui, de toute fagon, ne depasserait pas les 
limites de 100-120 paiettes/heure, et surtout qui presenterait des 
caracteristiques de simplicity et d •adaptability aux divers 
types de palettes communement employes. 

Le but general de 1' invention est prycisement celui de 
pallier cette carence du marche actuel en realisant une machine 
de puissance moyenne entierement automatique et du type indique. 

Ce but, et d'autres qui sercnt indiques par la suite, 

ont ete atteints, selon 1' invention, par une machine fabriquant 

aes palettes de chargement ou des produits simiiaires et qui com- 

prend un poste central d'agrafage ou de clouage, une piste 

de deplacement entre les divers postes de travail, traversant 

le ait poste central, un chariot sur cette piste ayant deux 

emplacements de fabrication de deux palettes, cette machine 

etant caractyrisee par le fait qu'elle comprend des postes de 

chargement d 1 elements destines 3 la construction des dites 

_ sur 
palettes, tous disposes /La piste de deplacement d'un merae coty 

par rapport au poste central, tandis que de I 1 autre cote de la 

piste, par rapport au poste central, sont disposes un dispositif 

automatique de retoumement d'une palette du premier au second 

emplacement de mise en place sur le chariot et un dispositif 

de dechargement d'une palette terminye. 

Afin de inieux faire comprend les caractyristiques et les 
avantages de cette invention, on procedera maintenant 3 la descripti 
d'un mode d'execution, prefere, mais non exclusif , en se referant au 
dessin annexe dans lequel : 

La figure 1, represente en elevation longitudinale, 
partiellement en coupe une machine selon 1' invention, 

la figure 2 represente la machine vue en plan, 

la figure 3 reprSsente un detail agrandi de la figure 1, 

la figure 4 represente une vue de face de la figure 3, 
avec des parties en coupe, 

la figure 5 represente, en perspective, le detail au dispo- 
sitif a chariot, 

la figure 6 illustre les phases successives du travail 
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de la machine, 

les figures 7 et 9 montrent en perspective deux types 
differents de palettes et 

la figure 8 illustre une variante du schema de 
5 travail de la figure 6. 

Une machine selon l 1 invention est designee globalement 
par 1 et est representee dans son ensemble dans les figures 
1 et 2. Elle se compose principalement d'un chassis allonge 2 
parcouru par deux rails 3 c-u-dessus du sol 4 definissant une 

10 piste de deplacement pour les palettes. Un groupe 5 d'agrafeuses 
automatiques divise de maniere opirationnelle en deux parties 
ladite piste. A titre d'exenple/on a prevu trcis agrafeuses, mais il 
est evident que celles-ci peuvent e^re en nosabre quelconque. Au 
lieu des agrafeuses, on peut prevoir selon 1' invention des 

15 cloueuses automatiques. D'un cote de la piste de deplacement, par 

rapport au groupe central 5- on rrouve les pcstes de chargement des 
elements constitutifs des palettes r definis en pratique par des 
chargeurs, par gravit§ ettplus pr§cisement ran premier poste 6 
de chargement des §l£ments lcngitudinaux ou longerons 7 de 

20 palette , un ou plusieurs seconds postes 8 de chargement de traverses 
9, eventuellement un ou plusieurs troisiemes postes de chargement 
10 d' elements sp§ciaux, tels que des petits blocs ou des petits 
cubes 11. Sur la partie opposee, par rapport au groupe central 5, 
on trouve sur ladite piste un dispositif retournement 12 avec 

25 des bras 13, un mecanisme de soulevement 14, comprenant un 

§l£vateur plan 15 pour le retournement d*une palette en preparation, 
et un §l§vateur inclin§ 16 pour d§charger une palette terminee. 

Un chariot unique 17 est utilise pour la fabrication des 
deux palettes, en collaboration avec les postes 6, 8, 10 de 

30 chargement automatique des §l§ments constitutifs en bois 

constitu#s par des longerons 7, des traverses 9, des petits blocs 
11, et pour le dSplacement dans les diff^rentes phases de travail. 

I*es figures 3 et 4 montrent conjointement les mecanisroes 
destines aux operations comb i nee s et coordonnees de retournement 

35 et ae dSchargement des palettes. On d€signe, globalement, par 

convention ,par 18, une palette terminee, par 18a une palette mise 
en place sur un premier emplacement de fabrication sur le chariot 
17, a une phase quelconque du travail, par 18b une palette mise en * 
place sur un second emplacement de fabrication sur le chariot 17, 

40 a une phase quelconque du travail. Le m§canisme de ievage 14 se 
compose d'£16vateurs 15, pour les palettes 18a, et 16, pour les 
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palettes 18b, et est dispose sous ies rails 3 du chassis 2. Le 
mecanisme 14 est actionn6 par une bielle 19 pouvant etre manoeuvree 
en avant et en arriere selon la double f leche B par un levier 20 
solidaire en position intermediaire d'un premier axe 21a et 
5 actionne par une tige d'un verin hydraulique 50 fixe au chassis 

de la machine. La bielle 19 actionne, au total, trois barres 22a, 22b, 
22c, solidaires, respectivement, de I'axe 21b, 21c, 21d. Des axes 
21a, 21b, 21c, 21d, depassent respectivement des fourches 23a, 
23b, 23c, 23d, solidaires des axes. Lesdites fourches ont une 

10 extremite solidaire d 1 appendices qui depassent d'elements mobiles dans 
le sens vertical selcn les f leches C et munis de jambes reliees £ des 
traverses qui executant materiellement le soulevement des palettes. 

Plus preciseraent les palettes 18a sont soulevees par les 
traverses 26a, les jambes 25a, les appendices 24a. Les palettes 

15 13b sont, elles, soulevees par ies traverses 26b, les jambes 25b, 
et les appendices 24b, et ensuite dechargees hors de la machine 
dans le sens de la f leche D. Les traverses 26 et les palettes 
soulev§es sont dessinees en traits interrompus. Pour obtenir l'in- 
clinaison et le dechargement de la palette terrainee, a la difference 

20 de l'elevateur 15, l'elevateur 16 a une fourche 23d avec un bras 

ae levier resistant, visiblement plus court que le bras correspondant 
de la fourche jumelle 23c, les barres 22b et 22c etant identiques 
entre elles. En outre, afin de faciliter le dechargement par 
glissement de la palette soulevee l8iv les traverses 26b ont 

25 sur leur face superieure des petits rouleaux saillants de 
roaiement 28. 

Le dispositif de retournement 12, bien que synchronise 
avec le mecanisme de soulevement, estmecaniquemertindgpendant de 
celui-ci. Ainsi gu'on peut le voir sur la figure 2, il .comprend 
30 essentiellement deux bras 13, parallfcles, d§passant radialement 
par une fourche d"un arbre 29 solidaire de ceux-ci, arbre placi 
transversalement au-dessus des rails 3, et soutenu par deux 
colonnes 30 placees de part et d'autre de la machine. 

Les deux bras 13 sont eux aussi disposes de part et d f autre, 
35 tournant solidairement dans des plans verticaux , lorigitudinaux * 
sur les cotes, comme il est indique dans les figures 1 et 3. A 
l 1 extremite libre, chaque bras se termine par une machoire 31 capable 
de serrer sur commande, entre eux, une palette. 

La rotation est commandee par une cremaillere 32 qui 
40 entraine une roue dentee 33, cal§e sur l'arbre 29/ la cr§maillere 
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§tant la partie saillante de la tige d'un verin hydraulique 34, 
fixe sur la colonne 30. II est possible de disposer un seul 
organe moteur, transmettant le couple avec 1'arbre 29, 
ou bien deux organes raoteurs, un sur chaque colonne ; cela est 
egalement valable pour le verin 50 de soulevement. Au cas ou 
on envisagerait deux organes moteurs separ6s, c'est-a-dire 
deux cylindres hydrodynamiques pour le meme dispositif , il 
conviendra de relier ces deux cylindres hydrauliquement en 
serie afin d'egaliser de maniere rigoureuse les deplacements des 
deux tiges qui se d§piacent parallelemenc. 

Le fonctionnement de cette partie de la machine est le 

suivant : 

Lorsque la tige du verin 50 est rappelee, le levier 20 
tourne entralnant la bielie 19 /actionnant en meme temps les barres 
22a, 22b, 22c et les fourches 23a, 23b, 23c, 23d. Ainsi les 
traverses 26a et 26b se trouvent scuievees. Si un chariot 17 se 
trouve mis en place au-dessus de cette partie de la machine 
de facon preetablie, les traverses 26a , 26b, passeront a travers 
des ouvertures du chariot, rencontrant, si le chariot est 
charge, les palettes 13a et 13b, et les soulevant toutes deux dans 
les positions esquissees. Tandis que la palette 18a est soulevee a 
plat la palette 13b subit une inclinaison du fait qu'une 
extremite des traverses 26b est soulevee par la fourche 23d 
plus courte, tandis que I'autre extr§mite vers le centre du chariot 17 
est soulevee par la fourche 23b normale. L' inclinaison precalcul£e 
est Stablie de maniere a pouvoir faire glisser la palette 
achevee 13b sur les petits rouleaux 23 la degageant ainsi de 
1* installation. Simultanement les bras 13 serrent £ pression 
entre les machoires 31 la palette 13a soulevee des traverses 
26a et commencent la rotation de retournement destinee £ 
amener ladite palette du premier emplacement de fabrication au 
second emplacement sur le chariot 17 oil sera effectue le deuxieme demi- 
cycle de fabrication. La synchronisation des commandes et la 
regulation des vitesses sont telles que, lorsque la palette 
13a arrive retourn§e sur les traverses 26b avec les petits rouleaux 
28, celles-ci sont dejl debarrassSes de la palette terminee, et 
qui a et§ dechargee, et sont deja rentrees dans leur position 
basse de depart, l f organe moteur, le verin 50, ayant deja 
effectue le retour de sa tige et par la meme , de tout le meca- 
nisme de soulevement 14. 
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La figure 5 montre la structure du chariot 17. Celui-ci 
se compose, en substance, d'un cadre rectangulaire , de deux 
profiles lateraux 35 et 36 porteurs, et de trois poutres trans- 
versales, une de t§te 37, une centrale 38 et une de queue 39 
qui forment ensemble la structure portante du chariot sur laquelle 
viennent s'appuyer dans la partie de tete par exemple trois 
platines 40 lcngitudinales et alignees avec celles-ci, dans la 
partie de queue trois petits canaux 41 enU, ouverts S. leur partie 
super ieure, tous mobiles de maniere a s« adapter aux different s 
types et dimensions de palettes. Des petits bords lat€raux et de 
tSte 42 pourront definir ulterieurement deux emplacements de 
travail, dont le premier comprend les petits canaux 41, le 
second comprenar.t les platinss 40. 

Quatre etriers 43 en forme de U renversi lateralement 
font saillie du chariot, deux de chaque cote, et porteurs chacun 
d'une roulette 44 destinee au deplacement du chariot sur les 
rails 3. Sur un cote longitudinal du chariot fait saillie une 
paroi en relief 45, a rainures longitudinales 46 servant de 
guides pour la mise en place d ' indicateurs de controle 47 destines 
a diverses commandes automatiques et indicatrices d'etapes. Un 
boltier 48 fixe, situe face 1 la paroi 45, et f aisant partie d'une 
petite centrale de progr animation qui minute les operations de la 
machine, contient deux recepteurs sensibles aux signaux des 
indicateurs de controle 47. 

Les phases de f onctionnement sont schematisies 
en relation avec les deplaceiaents du chariot et avec les 
interventions des dif f erents postes de travail de la machine 1 , 
dans la figure 6 par a) 1 h) . 

On part dans a) de la phase de mise en route du processus, 
le chariot vide se trouvant dans la position de depart, les 
petits canaux 41 sous les chargeurs du premier poste de chargement 
6 pour les longerons 7. La machine est schematisee par la course 
du chariot et par les postes de travail, une reference fixe 
pour tous les schemas etant donnee par le groupe central 5 des 
agrafeuses automatiques. Dans la position a) trois longerons 7 
sont simultanement charges, un dans chagae petit canal 41. 

Dans la position b) le chariot s'est deplace amenant le 
premier emplacement sous le second poste 8, ofi sont placees 
automatiquement les traverses 9 sur les longerons 7. 

Le chariot recoit les traverses 9 sans s'arreter et passe 
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alors sous les agrafeur.es automatiques du groupe central 5, 

oQ successivement chaque traverse est agrafee aux trois 

longerons 7. En position c) le chariot 17 est arrivS en fin de 

coarse, a droite du groupe central de reference 5. Le mecanisme 

ue soulevement fait alors monter les traverses 26a et 26b, 

seules les traverses 26a travaillant et amenant la palette 

a la prise des macholres 31 des bras 13. Dans la position d) la 

palette en cours de fabrication est retournee sur les platines 40, sur 

le second emplacement du chariot. Dans la position e) commence 

un cycle complet de fabrication d'une palette, le chariot 6tant 

revenu en position de depart, les petits canaux 41 recharges 

comme en a) et la fabrication de la palette 18b, retournee, continue 

avec la pose sur les longerons 7 d ' une seconds couche de traverses 9, 

sur le c6te oppose aux premieres. Puis l'on met en place des 

traverses §galement sur le premier emplacement, afin de fabriquer 

la palette 18a, tandis que la palette 18b est agrafee ccnuae 

indiqu§ § la position f ) , qui montre le dernier agrafage de la 

premiere palette en cours de fabrication et retournee 18b. 

Dans les schimas b) 3 f) on peut voir, pour une meilleure 
comprehension, en perspective, la premiere palette ebauchee a 
chaque stade de fabrication. Dans la position g) le mecanisme 
de souldvement 14 se ldve de nouveau et cette fois la palette 
18b est decharg§e. 

Dans la position h) on peut voir le retournement 
de la palette 18a, synchronise avec le d§chargement de la premidre 
palette, et reproduisant exactement la position d) . 

Tous les arrets, operations, departs sont regies grace aux 
contrGles 47 sur la paroi 45 du chariot. 

Dans la figure 7, on peut voir, a titre d'exemple, 
une palette particulidre, d'un type trSs ripandu, qui peut etre 
produite exactement avec le schema de travail deer it. 

Afin de montrer d'autres possibilit§s de travail de la 
machine, dans la figure 9, on peut voir un type different de 
palette, Sgalement trds repandu, designee par 118. A la difference 
de la palette 18 composee de trois couches, la palette 118 se 
compose de quatre couches et plus pricisement d'une premiere 
couche 119 de longerons, d'une couche 120 de petits cubes 11, 
d'une seconde couche 121 de longerons, et d'une seule couche * 
122 de traverses 9. 

Des machines adequates, connues et r§pandues, produisent ce 
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que I'on appelle des couvercles 123, formes par la seconde couche 
121 de bardeaux longitudinaux et par la couche 122 de traverses 9, 
et qui sont alimentes au premier poste de chargement 6 qui a 
ete adapte. En bref, dans la figure 8, on a decrit seulement 
5 un demi-cycle complet d'une palette 118 , laissant de cote les 
phases initiales. Partant de la position a) le chariot arrive 
de la fin d'un cycle precedent, comprenant un dechargement et 
un retournement, avec une palette retournee l!8b. Sur le premier 
emplacement, avec des petits canaux 41 qui ont ete adaptSs, sont 

10 places des petits blocs 11, au troisieme poste 10. Ensuite en 
position b) le chariot atteint la position de depart ou, au 
premier poste un couvercle 123 est descendu sur les petits cubes 
11- Le couvercle 123 est alors agrafe lorsqu'il avance vers le 
poste de dechargement et de retournement , ou dans la position c) 

15 la palette est saisie par les bras 13 et dans la position d) elle est 
placee retournee sur le second emplacement rendu a ce moment libre. 
On reprend alors depuis la position a) ou la palette retournee est 
ramenee vers les postes de chargement oil, en b) , elle regoit, 
les traverses 9 des seconds postes 8 et est ensuite agrafee lors 

20 du mSme passage au cours duquel le nouveau couvercle est 

agrafe au premier emplacement. En c) la palette est dechargee, 
achevant son cycle de fabrication. 

On a ainsi decrit les cycles de travail pour la fabrication 
de deux types classiques de palettes, pour lesquels la machine 

25 a et§ specialement imaginee. 

Mais tout technic ien peut se rendre compte du norabre 
de solutions alternatives equivalentes pouvant §tre introduites 
dans la machine sans sortir ni du cadre ni de 1' esprit de 
I 1 invent ion. 

30 II faut noter que la aistribution rationnelle des 

operations et des phases dans l'espace et dans le temps comporte 
des avantages d 1 elimination ou de reduction de par cours a vide, 
de pauses pour une seule operation, bien que deux palettes soient 
en cours de fabrication, et egalement des avantages constructifs 

35 et economiques. 

La coordination et 1 •automat isat ion introduites am§nent 
une econoraie notable de main d'oeuvre et font croitre la produc- 
fcivite par rapport a une machine a chargement manuel, meme si 
celui-ci est facilite par un outillage et un norabre adequat de 

40 personnes. 
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REVENDICATI ONS 

1. Machine destinee a la fabrication de palettes de 
chargement ou de produits similaires, comprenant an poste 
central d'agrafage ou de clouage / ur. poste de deplaceraent 

entre differents postes de travail traversant ledit poste central, 
un chariot se deplagant sur cette piste et comprenant deux empla- 
cements pour la fabrication de deux palettes, caract^risee 
par le fait qu'eile comprend des postes de chargement d 1 elements 
destines a la construction desdites palettes, tous disposes sur la 
piste de deplaceinent d'un ra§me cote : ;ar rapport au poste central, 
tandis que de 1' autre cote de la piste, par rapport au poste 
central, sont disposes un dispositif automatique de retournement 
d'une palette du premier au second emplacement sur le chariot 
et un dispositif de dechargement d'une palette terrainee. 

2. Machine selon la revendicaticn 1, caracterisee par 
le fait que les postes de chargement comprennent des chargeurs 
places en s§rie et capables de deposer les §len:ents de construction 
par gravit§, dans une position diterminee sur le chariot, ces 
chargeurs etant commandes I l'aide de controles indica tears de la 
position dudit chariot, et solidaires du chariot lui-meme. 

3- Machine selon la revendication 2, caracterisee par 
le fait que les dispositifs de retournement et de dechargement 
sont associes a un mecanisme de soulevement capable de lever, a 
travers des ouvertures dudit chariot, des traverses retenant 
les palettes fabriquees sur le chariot. 

4. Machine selon la revendication 3, caracterisee par le 
fait que, dans le dispositif de dechargement, lesdites traverses 
presentent sur leur face superieure des petits rouleaux de 
roulement saillants. 

5. Machine selon la revendication 4, caracterisee par 
le fait que, dans ledit dispositif de dechargement , le mecanisme 
de soulevement est conforme de maniere a pouvoir soulever 
inclinees lesdites traverses, celles-ci etant commandees par 
des fourches pivotantes de dimensions differentes. 

6. Machine selon la revendication 3, caracterisee par 
le fait que ledit dispositif de retournement comprend deux bras 
mobiles autour d'un axe de retournement d'une palette d*un premier 
d un deuxieme emplacement sur le chariot ces bras etant disposes 
de part et d'autre de la machine et termines par des macholres 
opposees et pouvant en position de repos agripper une palette 
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sur le premier emplacement du chariot lorsque celle-ci est sou- 
levee dudit mecanisme de soulevement 

7. Machine selon la revendication 6, caracterisee par 
le fait que la rotation desdits bras de retournement est 
commandge par une cremaillere solidaire d'une tige d'un verin 
hydrauiique, et engrenant avec une .roue dentee solidaire de 
l*axe de rotation des deux bras, 

8. Machine selon la revendication 1/ caracteris§e 

par le fait que ledit chariot posside sur le premier emplacement 
des petits canaux longitudinaux pouvant recevoir les eliments 
correspondants d f une palette, ces petits canaux etant alignes 
avec des agrafeuses ou des clcueuses dudit poste central 
de la machine, les petits canaux ainsi que les agrafeuses ou 
cloueuses gtant r§glables de maniere a s 1 adapter aux differentes 
dimensions de palettes. 
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